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fcf) La presents invention est du domaine de la fabrication 
des corps creux tels que belles et baltons. 

Selon llnvention [e procede de fabrication est princtpale- 
merit caracterise en ce quH conslste, partant d'un corps , creux 
gonfle realise en un materiau elasttque, en fa succession des 
etapes suivantes : 

& Introduire letfit corps creux 1, drt vessie, dans un moule a 
au moms deux coquifles 2, 3, ledrt moule ayant des dimensions 
interieures supeneures aux dimensions de ladite vessie cfune 
vateur correspondant a repaisseur de la croQte que Ton desire 
obtenir, lestfrtes coquHles etant pourvues en certains points de 
leurs faces internes de pions de centrage 4, Tune au moins 
des coqirilles comportant un orifice dlnjection 5, et a refermer 
le moule autour de la vessie: 

b. Injecter par rorifice ©"injection une.metiere fiuide pplyme- 
risable 6 pouvant adherer au materiau eJasuque de ladite 



c Provoquer la polymerisation de ladite matiere fiuide; 

d Apres polymerisatioa ouvrir le moule et retirer le corps 
creux entoure de la matiere pofymerisee qui en forme la croOte 
7. 



Application a la fabrication des batles, baflons. anneaux 
tennis, pneumatiques de vehicules, bouees, matelas de plage, 
eta 
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La presente invention est du 
doraaine de la fabrication des corps creux tels que bailee 
et ballons et elle a plus particulierement pour objet un 
procede de fabrication de ceux de ces objets comprenant 
une vessie et une croute, ainsi que les corps creux fabri- 
quts suivant le procede. 

On rappelle qu'un ballon, de 
football ou de rugby par exemple, est trad it ipnnell erne nt 
constitue d'une vessie gonflable en caoutchouc et d 1 une 
croute constitute de pieces de cuir cousues entre elles ; 
de tels ballons se sont imposes au fil du temps comme 
objets de reference dans les competitions, vis a vis des 
normes de qua lite etc*.. Parrai les criteres pouvant etre 
retenus dans la definition fonctionnelle de ces objets, on 
peut citer les dimensions, le poids, la durete, la faculte 
de rebond ou Slasticite, la sonorit6, le "touche" . Les 
ballons traditionnels en cuir presentent ces qualit£s dans 
des fourchettes quantitatives defjinies commes optimales ; 
ils presentent toutefois un certain nombre d '.inconvenients 
parmi lesquels leur cout de fabrication, leur faculte 
d'absorber l ! eau etc... C'est la raison pour laquelle on a 
cherch£ a remplacer les precedes et raateriaux tradi- 
tionnels par des proce'des raieux industrialisables afin 
d'abaisser le cout de production, et par des mat£riaux 
synth&t iques mieux adaptes aux differentes fonctions. 

On a ainsi propose de fabriquer 
des ballons en trois Stapes : une premiere 6tape consiste 
en la fabrication d'une sphere en matiere elastique gon- 
flee, une deuxierae etape consiste a fixer les dimensions 
de cette sphere en l'entourant de toile ou de fils non 
extensibles fixes par collage, enfin une troisieme etape 
consiste a coller sur cette entoilage des pieces d'elas- 
tomere. Un tel procede a sans doute abaisse le cout de 
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fabrication et a permis d^obtenir du ballon une ameliora- 
tion de certaines qualites par rapport au ballon tradi- 
tionnel. 

La presente invention se donne 
5 pour but d^meliorer encore et de simplifier les condi- 
tions de fabrication des ballon* tout en ameliorant les 
performances de ceux-ci. 

L'idee mere de 1' invention vi- 
sant les buts precites consiste en le surmoulage, de 
IQ preference par injection basse pression de la croute 
par-dessus la vessie. 

Cette idee mere sera mise en 
application conformement a I 1 invention dans un procede 
consistant a partir d'un premier corps creux, spherique 
s»il s'agit d'un ballon de football par exemple, ayant des 
caracteristiques m£caniques choisies ; " ce premier corps 
creux ou vessie a pu etre obtenu par roto-moulage comme 
cela est connu en soit, par exemple a partir d'une poudre 
de polyester elastomere ; puis a placer ce corps creux 
dans un moule pour lui surmouler une couche d'un autre 
materiau qui formera la croute. 

Cette derniere operation est ef- 
fectuee a basse pression de facon a ne pas deformer la 
25 vessie $ le materiau injecte est un liquide polymer isable, 
soit mono-composant soit multi-composant ; a titre d 'exem- 
ple de materiaux mo no-compos ants on peut citer les sols de 
PVC connus sous le nom de plasti-sols et qui se gelifient 
(polymerisation) par elevation de la temperature ; a titre * 
3Q d 'exemple de materiaux multi-compos ants on peut citer les 
composants des polyesters et, comme on le verra plus loin, 
des polyur£thanes. 

L 1 injection du liquide destin£ a 
former la croute peut s 1 accompagner de formation de 
35 bulles, formation^ qui peut etre endogene (polyurethane 
elastomere alveolaire) soit exogene (adjonction d»un gaz 
foisonne lors de 1 1 injection) . 
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Le procede de l. 1 invention sera 
raieux compris a la description qui va suivre en relation 
avec les dessins de la .planche.annexee* 

Sur. cette planche sont symbol i- 
sees les quatre etapes d'un. procede confbrme a l f inyen- 
5 tion, consist ant successivement a i / 

a) introduire ledit corps creux 1, dit vessie, dans un 
moule a au moins deux coquilles 2 et 3, ledit moule ayant 
des dimensions' inter ieures super ieures aux. dimensions de 

10 ladite vessie d'une valeur correspondant a 1'epaisseur de 
la croute <Jue I 1 on desire obtenir, lesdites coquilles 
etant pouvues en certains points de leurs faces internes 
de pions de centrage 4> I'une- au moins des coquillBS 
comportant un orifice d 1 injection. 5> .«t a refermer le 

15 moule autour.de la vessie ; 

b) injecter par l 1 orifice d 1 inject ion : line matiere fluide 
polymer isable 6 pouvant adherer au materiau elastique de 
ladite vessie ;. 

20 c ) provoquer la polymerisation de ladite matiere fuide ; 

d) apres polymerisation, ouvrir le moule et ret irer le 
corps creux entoure de la. matiere polymer isee qui enforme 
la croute 7» - 

De preference le materiau dudit 
25 corps creux est un polyester elastomere et la matiere 
fluide polymerisable est un melange (polyol, isocyanate) 
destine a donner par polymerisation un polyurethane ; de 
preference la polymerisation est provoquee par chauffage 
du moule ; de preference les pions de centrage sont de 
30 fines aiguilles a bout.arrondi j de preference la surface 
interne des coquilles est pouryue de neryiires. pour prodiii- 
re des rainures en creux de la croute j. de preference les 
aiguilles de centrage sont di*spos6es au somraet des dites 
nervures et k la jonction d'au moins deux nervures. 
35 Grace au prbc^de" de 1' invention 

on a remplace I 1 operation de collage des pieces par le 
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surmbulage de la croute en une seule piece et eh une seule 
operation automat is able ; en jouant sur la nature de 
1'elastomere formant la vessie et de la matiere plastique 
ou elastiqiie formant la croute, ainsi que sur la densite 
de cette derniere on peut amener dans les fourchettes de 
normes les caracter istiques du ballon ainsi forme. 

On notera que l 1 invention n' est 
pas limitee au procede mais qu'elle s'etend naturellement 
aux produits obtenus suivant celui^ci ; ces produits, 
balles, ballons, anne aux -tennis , pneumatiques de vehicu- 
les, bouees, matelas de plage etc... ont, en commun, comme 
trace commune du procedS de fabrication, le fait que la 
croute forme une nappe continue de matiere elastique et 
que de place en place *se retrou vent des "puits", formant 
empreinte en creux des pidns de centrage. 
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REVENDICATIONS 

?roc6d6 de fabrication de corps creux tels que balles 
et ballons en type comprenant une vessie et une croute, 
caract£ris£ : 

en ce qu»il consiste, partant 
d'un corps creux gonfld r£alis£ en un mater iau elasti- 
que, en la succession des stapes suivantes : 

a) introduire ledit corps creux (l), dit vessie, dans 
un moule a au moins deux coquilles (2,3), ledit raoule 
ayant des dimensions interieures superieures aux dimen- 
sions de ladite vessie d f une valeur correspondant a 
l'epaisseur de la croute que l*on desire obtenir, 
lesdites coquilles etant pourvues en certains points de 
leurs faces internes de pions de centrage 1 1 une au 
moins des coquilles comportant un orifice, d 1 injection 
(5) y et a refermer le moule autour de la vessie ; 

b) injecter par l f orifice d* injection une 'matiere 
fluide polymer isable (6) pouvant adherer au mat£riau 
elastique de ladite vessie ; 

c) provoquer la polymerisation de ladite matiere flui- 
de ; 

d) apres polymerisation, ouvrir le moule et retirer le 
corps creux entoure de la matiere polymer isee qui 
enforme la croute (7) ; 

Proc£de selon la revendication 1, caracterise : 

en ce que le mate>iau dudit 
corps creux est un polyester elastomere et en ce que la 
matiere fluide polymer isable est un melange destine a 
donner par polymerisation un polyurethane ; 
Procede selon la revendication 2, caracterisS : 

en ce que la polymerisation est 
provoquee par chauffage du moule ; 
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4. Procede selon la r evendication 1, carac.t6ris£ : 

en ce que les pions de centrage 
sont de fines aiguilles a bout arrondi ; 

5. ProcedS selon la revendication 4, caracterise i 

5 en ce que la surface interne des 

coquilles est pourvue de nervures pour produire des 
rainures en creux dans la croute ; 

6. Procede selon la revendication 5> caracterise : 

en ce que les aiguilles de cen- 
IQ trage sont disposees au sommet des dites nervures ; 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise : 

en ce que precisemment lesdites 
aiguilles sont disposees a la jonction d'au moins deux 
nervures ; 

A 5 8. Corps creux gonflables tels que balles et ballons ou 
autres objets analogues constituds d'une croute et 
d'une vessie, caracteris£ : 

en ce qu^btenu suivant un pro- 
cede conforrae a l'une quelconque des revendications 
20 pre ce dent es, 

la croute forme une nappe continue de matiere 
61astique ,tandis que 

- de place en place se retrouvent des "puits" , formarit 
empreinte en creux des pions de centrage. 

25 
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